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新規導入した普通旋盤の工具条件の設定















































Setting of tool condition on the newly introduced lathe









































表 1 に示した超硬チップ条件を直交表 L9に割り付






要　　因 水準1 水準2 水準3
A　形状 三角形 ひし形 三角形
B　ノーズR 0.4mm 0.8mm 1.2mm
C　コーティング材種 C1 C2 C3
D　チップブレーカ D1 D2 D3








A B C D
Type1 三角形 0.4 C1 D1
Type2 三角形 0.8 C2 D2
Type3 三角形 1.2 C3 D3
Type4 ひし形 0.4 C2 D3
Type5 ひし形 0.8 C3 D1
Type6 ひし形 1.2 C1 D2
Type7 三角形 0.4 C3 D2
Type8 三角形 0.8 C1 D3














































































O1 1.030 2.059 3.080
O2 1.015 2.018 3.010
N2
O1 1.021 2.042 3.054







































の SN比を求めると表 7 のようになる。加えて加工表
面の平均粗さ表 7 を使って、各超硬チップ条件ごとの
望小特性の SN比の平均値を求め図示すると図 4 およ
び図 5のようになる。
表 6 　計算結果のまとめ
要因 自由度 変動 分散
β 1 57.40285209 57.40285209
N ×β 1 0.001068904 0.001068904
O ×β 1 0.006680649 0.006680649
e 9 0.00042295 4.69×10－5
N 11 0.008172509 7.42×10－4
T 12 57.40285209 －
















図 4 　超硬チップ条件の SN 比の要因毎の平均値
消費電力を特性値とした場合　　 　




図 4 および図 5 から選定した超硬チップ条件が旋盤
主軸モータの消費電力および表面粗さに与える影響は、
ほぼトレードオフの関係にあることが分かった。すな
わち旋盤主軸モータの消費電力の安定性を確保しよう
とすると表面粗さは安定しないということである。な
かでもノーズRは完全に SN比に与える影響が逆転し
ている。一方、チップブレーカは、旋盤主軸モータ消
費電力の安定性にはほとんど影響を与えないというこ
とも分かった。このようなケースで超硬合金チップを
選定することは容易ではないが、旋盤主軸モータ消費
電力の安定性に重点をおいて超硬合金チップを選定す
ることにした。そのためには、図 4 において、各要因
の水準で SN比が大きいところを選択すれば旋盤主軸
モータの消費電力の安定した加工が期待できる。ただ
し、このようにして選択する超硬チップが市販されて
いなければ意味がなく、市販されていなければより近
い超硬合金チップで代替せざるを得ない。本実験にお
いては、市販品の中から選定することができた。この
条件のチップは、ノーズRが大きく、チップブレーカ
が中切削用になるため厳しい加工条件に向いていると
考えられる。
6 ．おわりに
新規導入した普通旋盤に使用する超硬合金鋼スロー
アウェイチップを選定するための実験を行った。実験
結果から以下の結論を得た。
⑴	　旋盤主軸モータの消費電力および被削材表面粗
さに対する超硬チップ条件はトレードオフの関係
にある。
⑵	　旋盤主軸モータの消費電力の安定化に対して、
チップブレーカは有効ではない。
⑶	　新規導入した旋盤に使用すべき超硬合金鋼ス
ローアウェイチップを選定できた。
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